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Если учесть, что смазка ГФП стоит в 3 раза дешевле смазки ОГВ-
75, то станет ясно, её применение позволит получить значительный 
экономический эффект в кузнечно-штамповочных цехах России и Ук-
раины. 
                                                                                *** 
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Одной из задач технического прогресса в машиностроении явля-
ется получение высококачественных поковок. Решение этой задачи 
неразрывно связано с обеспечением высокой стойкости штампового 
инструмента. Существует несколько способов повышения стойкости 
штамповой оснастки: применение более совершенных штамповых ста-
лей, использование термической, термомеханической обработки и т.д. 
Применение указанных способов обычно сопряжено с увеличением 
стоимости штампов. Одним из резервов повышения стойкости штам-
пов при минимальных затратах является применение эффективных 
смазочных материалов, способствующих снижению трения, удельных 
усилий и получению качественных поковок. 
В кузнечных цехах № 111 и № 133 ОАО «Азовмаш» при штам-
повке поковок на КГШП и паровоздушном молоте применяют мало-
эффективные смазки, такие как барда и соляной раствор. Естественно, 
что стойкость штампов при этом чаще всего ниже нормативной. 
Нами была предложена водно-графитовая смазка В-1, разрабо-
танная на кафедре КШП. Испытания проводились при штамповке по-
ковок массой от 2 до 6 кг на КГШП 25 МН и паровоздушном молоте с 
массой падающих частей 5 т. Смазка В-1 наносилась на штамп распы-
лением. Время нанесения смазки составляло 2÷2,5 с. Расход смазки 
4÷5 грамма на 1поковку. Расстояние форсунки от поверхности штампа 
составляло 500÷600 мм. 
В процессе испытаний было установлено: 
1. Хорошее заполнение гравюры штампа металлом. 
2. Дым, копоть, пламя и другие вредные выделения отсутствуют. 
Смазка В-1 экологически чистая, её стабильность 70 %, зольность 1,5 
%. 
3. Отсутствует коррозионное воздействие на оборудование и ин-
струмент. 
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4. Стойкость штампов из стали 5ХНМ повышается, в среднем на 
20÷25 %. 
Считаем, что смазка В-1 может быть рекомендована для широко-
го промышленного использования в кузнечно-штамповочных цехах 
при штамповке и при выдавливании различных по сложности поковок 
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На ПО Таганрогский комбайновый завод в кузнечном цехе № 12 
изготавливают 27000 тонн поковок в год. Номенклатура составляет 
около 70 наименований различных поковок. Масса поковок от 1,5 кг 
до 10 кг. Для штамповки в цехе установлено: 5 линий – пресс 25 МН; 3 
линии – пресс 16 МН; молоты с МПЧ 3,5 и 10 тонн, а также ГКМ уси-
лием 4,8 МН и 31,5 МН. Для смазки штампового инструмента приме-
няется  барда. Наносится смазка квачом. 
По согласованию с ПО ТКЗ испытания проводили на поковках с 
глубокими полостями типа «шестерня коническая», массой 7,5 кг на 
КГШП усилием 25 МН. Нагрев индукционный . 
Для испытаний была предложена смазка ГФПДЭ, разработанная 
на кафедре КШП. Состав этой смазки соответствует составу смазки 
ГФП. Однако для смазки ГФПДЭ мы использовали графит, измель-
чённый по принципиально новой, разработанной и внедрённой нами 
технологии. Нами предложен метод гидродинамического измельчения 
графита, который базируется на кавитационном физическом явлении. 
На ОАО «Маркограф» была сконструирована промышленная установ-
ка и на ней получена экспериментальная партия смазки ГФПДЭ. Зна-
чительным достоинством гидродинамического измельчения графита 
является дробление последнего на частицы пластинчатой формы, чего 
невозможно достичь при измельчении в шаровых мельницах (техноло-
гия всех заводов мира). При измельчении графита в шаровых мельни-
цах частицы графита приобретают округленную форму и скорость их 
осаждения в 1,7÷1,8 раза больше, чем скорость осаждения частиц гра-
фита пластинчатой формы, а это сказывается на показателях стабиль-
ности смазок. Кроме того, гидродинамический способ измельчения 
графита, в отличие от шаровых мельниц, не повышает зольность в 
